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Beschrdbung 

Die Erfindung bctrifft ein Verfahren zur Vemetzimg von HaFtschmekklebern in fISchlger Verteilimg mittels 
radikalischer Reaktion von eingebauten photopolymerisationsfahigen Gruppen mit Hilfe von Ultraviolett- 
5 StrahlenimBereibhvoni80-400im ^- ■ [ ' 

Als Haftkleber wird erne bestimtnte Kategorie von Klebem bezeichnet, die in trockenem (Idsemittelfreien) 
Zustand bei Zimmertemperatur aggressiv und dauefbaft klebrig sind lind bei direktem Kontakt auf einer 
Vielzahl vott verschiedensteh OberPfichen haften, wdbei der Irichte Druck eines Fingers genCigt. Ein^ Aktivie- 
rung durch Feuchtigkeit, LOsemittel oder WSnne ist nicht erforderlich. Die Anwendung dieser Haftkleber ist 
10 weit verbreitet uiid sie werden bevorzugt zur Hersteilung von diversen selbstklebenden Artikeln eiugesetzt, z, B. 
fiir KiebebSnder und -foHen, Selbstklebeetiketten, Aufkleber, Pflaster, ^ 

Basispolymere^der modemen Hafddeber sind vorwiegend Poly aery late; Natui^ ufid Synthese-Kautsdiuke, 
Polyester, Polychloropren, Pob^Uobutene^ Pplyvinyletfaer, Polyurethane und SOioone; die oft in Kombinatibn mit 
Zusatzstoffen wie beispielsweise Harzen, Weichmachemi FuUstoffen imd/oder Stabilisatoren eingesetzt werden. 
15 Die Haftkleber fallen in den meisten Fallen als Ei^ebnis einer Polymerisation in Ldsung oder Dispersion an, 
wobei deren flieBfahige Koosistenz Voraussetztmg fOr die weitere Verarbeitung ist Nlch fl&chiger Verteilung 
auf dem gewOnschten Substrat ergibt sich aDerdings die Notwendigkeit, die L6se- oder Dispergiermittel zu 
entf ernen, was in der Regel durch Zufuhr von Wfirme und/oder Erzeugung von Unterdruck bewerksteliigt wird, 
wozu teure Trocknungsstrecken und Absauganlagen erforderlich sind Zusatzlich treten Kosten durch Wieder- 
20 gewinnung oder Abscheidung der L5semittel auf» um Umweltbelastung zii vermeiden, Daneben stellt die 
Brcnnbarkeit der meisten L6semittel eih zusStzliches Risiko dar, Daruberhinaus sind die meisten organischen 
L5semittel schMIich fiir den menschlichen Organismus, so daB aufwendige SchutzmaBnahmen fQr die im Betrieb 
tatigen Personen getroffen werden mussen. 

Dicse Nachteile kdnnen nur durc±i AussdJuB von L6se- und Dispergiermittel vermieden werden; Eine 
25 MSgRchkeit dazu bietet die Verwendung von Haftschmekklebem, die lOsemittelfrei in der Schmelze axis 
geeigneten Polymeren und eventuellen Zusltzen formiiliert und anschfieBend aus der Schmelze flfichig verteilt 
werden. Sie besitzen im Gegensatz zu den klassischen Hotmelts bei Zimmertemperatur HaftklebeeigetischafteiL 

Diese Haf tschmelzkleber, deren Polymerketten meistens nur physEkalisch quervemetzt sind, sind kaum koha- ' 
slv belastbar. Ibnen fehlt die in der E^axis unerMiiche hohe thermisch-mediaiusche innere Festi^eit 
30 Um dieses Manko zu beheben, werden wahrend der Polymerisation mehrfunktionelle Comonomere, die zu 
einer Vemetzung geeignet sind, eingesetzt Dieses Verfahren ist aber meistens nur m einer endgultigen Breit- 
bahn-Form mdgUcS, wobei es aufgrund der hohen Vistoositat zu Verarbeitungsschwierigkeiten kommt 

Eine andere M6^ichkeit ist einje Zugabe von mehrf unktionellen photopolymerisationsf ahigen Comonomeren 
zum Haftschmehkleber, seine flUchige Verteilung und anschlieBend eine Strahleriverhetzung* Dieses Verfahren 
35 fQhrtejcdoch nicht zur emtthschtenKohasionsverbesserung. . . ^ 

Ein anderes Verfahren ist die Zugabe von Verhetzem, die dem Haftschmelzkleber aufgrund dcf Reaktion 
(iber die an der Polymerkette vorhandenen funktionellen Carboxyl- oder Hydroxylgruppen erne verbesserte 
KohSsion verlcihen. Em vorzeitiges Gelieren der auf diesem -Wege modifizierten Haftkleber oder die hohe 
erforderliche, meistens obcrhalb 150*e liegeiide VcrrietzungstemperottDfj ersdiweren eine Umsetzung in der 
40 Praxis. ^ ■ . • " ' • ■ ■r.^:-' 

Eine andere Mdglichkeit der Koh&sionssteigernng der Haftschmelzkleber ist die radikalische Verhetzung 
aber die wenigen freien Doppelbindungen, die statistisch m der Polymerkette verteilt sind 0ies kann durch- 
Einwffkung von UV-'6der Elektrbnenstrahlen bewericstdligt werdea Die dadurch endelte Qualit&tssteigerurig 
wird aber nicht den Ariforderungcn' der Praxis gerecht ("A survey 6f the fieU or radiation cured PSA's", R.W.' 
4S Oehmke,AFERAj£direstagungl99rinAmsterdam)i - ' — * *^ , ■ 

Es sind schon UV*hartbare^HaftscKraelzklebstof%steme bekannt, die aber die Anforderungen der Praxis in 
puncto thermischer Belastbarkeit und Kohasioh unter Beriicksichtigung akzeptabler Prodtiktionsgeschwindig- 
keiten nicht erfuUeici konptea Die dabei notwendige UV-Bestrahlungszeit fiegt oft imMinutenbereich. 

DE-OS 24 11 169 beschreibt, daB zum Erreichen cSner akzeptablcn Kohasion fcine UV-Bestrahlungszeit zwi- 
50 schenlund2Minutenben6tigtwird 

Wie der EP 0 417 564 zu entnehmen ist, erreiiphen mit einbr UV-Lampe bestrahltc Haftklebernassen nach 1 5 s 
UV-WirkungkemakzeptablesEijBrenschaftsniveau. ^ ' ' 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde^ die aaim Erreichen der angestrebten KohSsion bendtigte- 
Bestrahlungszeit so zu verkUrzen, daS erhdhte Produktion^eschwindigkeiteii ermdglicht werden. \ 
55 Es ist weiter Ziel der vorliegendcn Erfmdurigp ein Verfahren zur Vemetzung von Haftschmelzklebem mittels 
Laserstrahlen vorzuschlagen, das im Hinblick auf die Adhasion und Kohfisbn hervorragende Eigenschaften 
b Bwirkt und sich zur Hersteilung von selbstklebenden Bandem, Etiketten,'FoIien oder Pflastem eignet 

Diese Atifgabe wurde gel5st durch ein Verfahren zur Vemetzung von Haftschmelzklebem in flachlger 
Verteilung durch die radikalische Reaktion von eingebauten pHotopolymerisationsfahigen Gruppen rait Hilfe 
60 von Ultraviolett-Strahlen im Bereich 180—400 nm, bei dem die zur Vemetzungsreaktion erforderliche Energie 
durch monochromatischeStrahlung eines Lasers zugefUhrt wird, ' 

Die bei dem Verfahren notwendigen Reaktionszeiten zur Vemetzung von Haftschmelzklebem Uegen im 
Bereich 0,01 bis 2 Sekunden. was eine dkonomisch sinnvolle PrbduktionsgesdiwindigkeEt m5glich raacht 

Damit gelingt es durdi Eihsatz von Laserri, in den zu vernetzenden Haftsiiunehkleber bei einer moriochroma- 
65 tischen Welletiiange in eineiSi WpiS Eheifgie 'einzostf ahlen; wie es bei Verwendung konventioneller UV-Campen 
nicht gegeben ist Da andererseits die Geschwindigkeit der Verhetzung unter anderem von der H6he dieser 
Initialenergic abhShgt; stellt die Laser-Vemetzung era Verfahren zur Vemetzung von Haftsdimelzklebern dar, 

das bezOgllch der tcchnologischen Umsetziihg die Naditdle des Stands der Technik UberwihdeL 
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Die erfmdungsgemaB einzusetzenden Laser geben ihre Strahlen im Wefleniangenberdch von 180 bis 400 nm 
ab. Hire Energieabgabe ist dabei kontinuieriich oder geschieht in gepulster Fbrra- Als kontinxuerliche Laser siad 
beispielsweise die lonen-Krypton/Argon-Laser (ca. 350 nm) und der lonen-Helium-Cadnuura-Laser (325 nm) zu 
nennen. Die gepulstcn Laser genieSen jedoch den Vorzug, da iie hohere Impuldeistungen liefern, Zu flmen 
gehOren beispielsweise die sogenannten Exdmer- Laser, die vomehmlich mit Ruor oder Edelgashalogengemi- 5 
rchen betrieben werden, Als typische Vertreter seien die ArF-(193^iini)7,. KrE-<248 nm)-", ^XeCI{308 nrii>- und . 
XeF-(351 nm)-Laser genannt Auph der gepuiste Nd YAG-Laser kann hier eingesetrt werdai, da seine Emission , 
dim:hFrequenrverdoppelungiu4enUV-Bereich(266uttd365nm^ . 
de Tabelle Qber Gas-Laser im Bereich 180—400 nm ist im "Handbook of Laser Science Mid technology^ Vol 2, 
Seite 497—500, CRC Press, Boca Raton 1985, enthalten, auf diehier ausdrttcklich Bezug gcnommen wird Die 10 - 
oben angegebenen Zahlen in Klammern steilen die jeweilige Emissionswelienlange dar» Die Pulsdauer bei diesen 
Laser-Typen liegt im Bereich tmterhalb yon 50 miUiardstei Sekunden (50 Nanosekunden), wobci Piilsfolgefre- 
quenzen bis zu mehreren Hundert Hz einstellbar sind, Die Gesamtzahl der emittierten Pulse ist programmierbar. 
Die mittlere Leistung dieser Laser kann bei Werten bis zu 100 Watt Eegen. Im Pulsbetrieb werden allerdings 
Leistungen von ca. 20 Merawatt errekht, woraus sich Leistungsdiciten von Ober einem Gigawatt pro Quadra^ 15 
zentimeter Watt/cm^ ergeben. Die erreidibare Pulsenergie ist mit mehreren Hundert injoule um ein 
Vielf aches hdher als die StraWungsenergie einer UV-Larape bei der en^^ 

Zusammenhang far UV-Lampen angegebenen Energiewerte beziehen sich immer auf den gesamten Spektralbe- - 
reich und nicht auf eine einzelne Welleniangc.^ 

Die nach dem erfindungsgemaBen Verf ahrcn vemetzbaren Haftschraeb:kleber werden aus olefinisch ungesSt- 20 
tigten Monomeren gebiidet, die vomigsweise aus der Familie der Acrylate stammen, wobei mit dieser Bezeich- 
nung die Aciylsfture und alle Derivate gemeim smd, die sich von der Acrylsaure durch Substitution in der 1- 
und/oder 2-SteUung und/oder an der Carboxylgruppe herleiten, Zur Haftschmelzkleberherstellung sirid alle 
Derivate geeignet, die zu Homo- oder Copolymerisaten f flho-en, die eine Glasabergangstemperatur unter -7 20* C 
besitzen. Bevorzugt sind Ester der AcryLsfiure und Methacrylsaure, von denen beispielsweise Butyl-, n-Octyl-, 25 
Isooctyl-, 2-EthylhexyI-, Nonyl- oder Isononjdacrylat, Decyl- und podecylmethacryl^t genannt seien. 

In bestimmten Fallen^ in denen besondere Eigenschaften des Haftklebematerials angestrebt werdeUi ist es 
vorteilhaft, wenn weiterc radpcalisch potymerisierbare Comonomere eingesetzt werden, wie z. & Vmylacetat, 
Vinylpropionat, N-Vinylpyrroiidon, Vinylimidazol, Vinylidenchlorid, 4-ButyIstyrol, Mono- oder Diester der Ma- 
lem- und/oder Fumarsfture. , : . 30 , . 

Die gewilnschte KohSsion von Haftschmelzklebem wkti erfindungsgemaO mittels laserstrahleninduzierter 
Vemetzung erreicbt Um in den.Haftschmelzkleber die fOr Laserstrahl-initiierte Venietzung gceigneten Zentreh , 
einzubauen, ist der Einsatz yon mindestens einem photppolymerisationsRlrige Gruppcn enthaltenden Comono- 
mer nolwendig. Diese Verbindungda sind in der L^ge^ UV-Strahlenenergie imter Bildung von Radikalen aufzu- 
nehmen und damit eine Venietzungsreaktlon zu starten, Zur Durchf flhnmg der Erfindung ist es erforderlich, dajj 35 
dasphotopolymerisationsfahigeGruppenenthaltendeComonomerbciderEmissions^^ , - 

Lasers ein Absorptipnsvermdgen besitzt, d h. die Auswahl dieser. Comonpmeren muB in Abhangigkeit:Vom ^ 
Lasertyp getroffen werden.4?Ilr den WcUen!2tagenbereich von 180— 40O nm sind zahlreidie polymerisationsfihi-! 
ge Gruppen enthaltende Comonomere bekannt, die beispielsweise f qlgenden Gruppen angehoren: Acetopheno- ■ • , 
ne, Benzophenone, Benzh-Derivate, Bcnzoin-Derivate, Dialkoxyacetophenone, Hydroxylalkylphenone, a-Acyto- 40 
xunester, a-Hdogenkctone, Ty pzanthone, Fluorenon-Deri^ 

DibenzosuberoneimdNpchlersKptpn-^ ; . . ! . . •* 

Der Haftschmel^eber kann ein oder mehiere. weitere HUfsmittel enthalten^ die niit den Obrigen Bestandtei- ^ . ; 
lenvertrfglich sind und die Wirksamkeit der L^^ : 
cher, Tacldfier, Stabilisatoren, FQIlstoffe, Mattierungsmittel, Pigmente und/oder Farbstoff e in Frage. Zur Durch- 45 - . 
fOhningdeseifmdungsgem&Ben Verfahrens,dasvorzugsweisekpn^ , ,v_, . 

Haftschraelzkleber voUflMiig pder auc±i musterf5rmig.belspie^ 

Hilfe einer Dtise auf einer Unterlage in der gewCnschteh Schichtdicke verteilt Die Dicke der zu vernetzendeii' - . 
Schichten liegt dabei.zwischen 3 und 30OO jun und vorzugsweise zwischen 30 und 1000 pm Als Unterlage sind 
alle FItchengebilde geeignet, deren Oberflkche das Abldsen der gebildeten Haftkleberschicht erlaubt Bei der. 50 \ . 
Wahl des Materials der vorzugsweise bahnf6nnigen Unterlage kann beispielsweise auf Polymere wie Polyetfay- 
len,Poiypropylen. Polyester und Polyamide oder auf Papier zuradcgegriff en werden, wenn^^ 
Belspiel durch Siliconisierung klebstolfabweisend eingestellt sind. Daneben kann die Unterlage auch aus Metal- 
len oder textilea FlSchengcbilden bestehen. Ohne besondere Behandiung sind audi Polytetrafluorethylen und 
Poiyvinyfchlorid geeignet Die so erzeugte Schicht des Plaftschmelz^ebers wird dann der mouochromatischen 55 
Strahlung des Lasers ausgesetzt, wobei die Unterlage und der Laserstrahl relativ zuemander versdtiebbar smd 
So kann der Laserstrahl beispielsweise durch Schwenkbewegungen senkrwht zur Fortbewegungsrichtung einer 
Unterlagenbahn die Vemetzung in der gesamten Flftche auslSsetL Die dera Laser eigene punktfdrmige Konzen- . ^ 
tration seiner Strahlungsenergie erfordert bei einem Srtlich fbderten Laserstrahl und einer sich darunter hinweg- 
bewegenden Unterlagenbahn besondere VerfahrensmaBnahmen. Sie bestehen in der Anbringung optischer . , go : 
Vorrichtungeu in dem Laserstrahl, durch die in mindestens einer Richtung eine Aufspr^eizung des Laserstrahles 
bevorzugt senkrecht zur Bewegungsrichtung der Unterlagenbalm bewirkt \sdrd. NatWich hat diese Aufsprei- 
zung eine Reduktion der Energiedichte in der bestrahlten Flache zur Folge, doch wurden aufgrund der hohen , 
Energie des Primfirstrahls, was ja eine der bcsonderen Eigenschaften der Laser darstellt,.die fur die Vemetzungsr - / . 
ausIOsung notwendigen Leistungsdichten von 0^ bis 5 mW/cm^ selbst bei hohen Spreizungswinkeln noch> ^ 
erreicht Anzumerken ist, daQ die Bestrahlung bei Zimraertemperatur erfolgt. Natflrlidi kann die f emperatur 
auch davon abweichen, was aber keine besonderen Vorteile.bringt Im Zuge der Vemetzung kommt es selbst- ^ - ; 
verstSndlich nur zu einer geringf flgigen Erwarmung^er bestrahlten Schicht, da die bei den UV-Lampen Ublichen 



3 



DE 42 43 270 Al 



IR-Strahlungsanteilefehleit « i , , 

Besondere Beachtung ist allerdings dem Sauerstoffgehalt der Luft zu schenken, da das SauerstoffmolekQl 
bekanntermaBea mit Radikalen in eiuer Geschwindigkett reagiert. die je nach Monomer 10 000 bis 
1 000 000-mal schneller ist als die elgentliche radikalische Vernetzungsreaktion. AuBerdeni absorbiert der Sau- 
5 crstoff UV-Strahlen unterhalb von 200 nm. I>er AusscUuB von Saaerstoff durch Wahl eiher inerten Atmosphire, 
we 2, B, Stickstoff, Oder durch Vakuum ist daherimmer dann angezeigt, wenn kmze Reaktionszeiten angestrebt . 
wcrden oder die BestraJilung bei einer Wellenllnge unterhalb 200 nm durchgefOhrt werden soIL Bin brauclibarer 
Schutz in dieser Richtung kann auch durch Abdeckung des zu bestrahlenden Substrats mit einer UV-durchlassi- 
gen Folic erreicht werden. 

10 Bei etner bevorrugten Realisierung des erfindungsgemftSen Verfahrens ist die Unterlage babnfdrmig ausge- 
legt, so dafi die mftgliche Bahngeschwindigkeit den Umfang des in der Zeiteinheit produzierten Haftklebemate- . 
rials festtegt Die Bahngeschwindigkeh ist von einer Reihe von Parametern abhSngig, von denen die ^isammen- 
setzung des Haftschmelzklebers»die Schichtdicke des Haftschmelzklebers und die Bestrahlungszeit dengriiBten 
EinfluB haben. Da mit den gepulsten Lasem wirksame Bestrahlongszeiten unter einer Sekunde mdgKch sind, • 

15 andererseits dicke Schichten zur Vernetzung langere Bestrahhmgszeiten benOtigen, Uegeti die Zeiten bei dem 
erfindungsgemaCen Verfahren bei 0,01 bis 2 Sekunden mit cinem bevorzugten Bereich zwischen 0,1 und 1 
Sekunde* Die produktionsmaBig fOr die kontbuieriiche Fahrweise intercssantesten B^trahlungszeiten fiegen 
unter 1 Sekunde, da sich dann Bahngeschwindigkeiten im Meter-Bereich ergeben. Nicht zuletzt besteht die 
Mftglichkeit zur Erhdhung dieser Geschwindigkeiten durch gldchzeitigen Einsatz mehrerer Laser, die dieselbe 

20 Oder auch verschiedene EmissionswcllenlSngen aufweisen. Ist die schichtfSrmige Zubereitung auf einer Unterla- 
ge verteilt, die far UV-Strahlen durchlSssig ist, so kann die Bestrahlurig auch von der Unterseite der Unterlage 
her erf olgen, wozu der Lasersu-ahl mit Hilfe einer Giasfaseroptik in die geeignete Position gebracht werden 
kann. Diese Bestrahlung kann vor, wahrend oder nadh dem VernetzungsprozeB auf der Oberseite erfolgen, 
Besondere Vorteae dieser Verf ahrensvarianten iiegen bei der Herstellung von sehr dicken Haftkleberschichten. 

25 Bei der Wahl der Verfahrensparameter sind einige Grundregeln zu beachten, um das gewttnschte Resultat zu 
erzieien: 

Je kUrzer die Emissionswelleniange des Lasers, nntto grdBer die VemetzungsgesrfiwindigkeiL 
Je grdBer die Anzahl der Pulse des Lasers, um so hSher der Umsatz der Vernetzungsreaktion. 
Je hdher die Pulsfolgefrequenzr d. k je grOBer die zeitlichen Intervalle zwischen den Pulsen, um so geringer 
30 der Umsatz der Vernetzungsreaktion. 

Nadi AbschluB der Vernetzungsreaktion wird das entstandene flidiige Haftklebematerial in dem Falle, wo 
die Unterlage ein umlauf endes endloses FOrderband ist, von diesem auf eine andere wicder ablOsbare Unterlage 
transferiert und der gewQnschten Konfekdonienmg zu zum Beispiel Streifen (Bftnder) oder Abschnitten zuge- 
fQhrt* Die Streifen kflnnen in sich gewickelt werden. wenn cfie Unterseite der Unterlage auch kleberabweisend 
35 ausgerOstet ist Anderenfalls muB eine kleberabweisend ausgerltetete Abdecklage eingesetzt werden. Analoge 
Betrachtungen gelten auch ffir die Handhabung von Abschnitten des Haf tUebematerials. In dem Fall, wo die 
Unterlage wihrend der Polymerisation auch die Unteriage bei der weiterenVerarbeitung bildet, entMt der 
obengenannteTransferscbritt ^ 
Die vorliegende Erfmdung ist in der Haftkleberindustrie oder b^nd einer anderen Industrie zur Versiege- 
40 lung. Befestigung oder zu anderen Zwecken anwendbar, so z. B. zur Befestigung von Karosserieformteilen und 
Zierleisten an der Fahrzeugimrosserie, wpdurch die flbliche zur Befestigung notwendige Perforation der Karos- 
serlevermiedenwird r t 

Die Erfmdung wuti anhand der folgenden Beispiele wciter erliutert In atlen Beispiclen kommt der Exdmer- 
LaserTypLJPX210(IAMBDA-Physik)mitfolgendenKenngr6^^ ' 
45 . " . ^ ■ ' ' ■ • 

Emissionswelleniange: 351 nm 
MaximaleDurchschnittsleistung:28W - . ^ 

Maximale Pulsenergie: 320 m] 

Pulsdauer:30ns ^ . • 

50 Maximale Pulsfolgefrequenz: too Hz 

AllcProzentflngabenbedeutcnGew,-%. ^- ^ 

Beispiel 1 ' . 

55 - . ' • 

Eine I6semittelfreie Haftklebemasse aus 90% 2-EthyIhexylacrylat, 7% Acrylsfiure und 3% PhenyKI-acryloy- 
loxy)-cyclohexylketon wurde aus der Schmelze mit drei verschiedenen Sdiichtstarkcn von 138 g/m\ 552 g/m^ 
und 1 104 g/m^ auf eine PES-Foiie aufgetragen und mit einem Exdmer-Laser rait vier unter^chiedlichen Bestrah- 
lungszeitenl^ s,0^s,0,4sundai2sbehandeltDieUistungsdichtedesUserstraMersbetragt30mW • cm^. 

60 Um die Wirksamkeit der Laser-Vemetzung mit UV-Vemetzmig zu vcrgleicheu. wurden Muster mit glekiher 
SchichtstSrke mit einer UV-Lampe Uvaspot 400 T (Leistung 500 W) 2 s, 15 s und 30 s mit einem Abstand zum 
bestrahlten Objekt von 12 cm behandelt 

Die AusprOfung der mittels Laser- und UV-Strahlen vemetzten Haf tklebeschichten umf aBte Klebkraft (nach 
ApiLAi4Spl>md|^ ^ 

65 DiePrOfergebmssewurdCTmlite^^ ^ ' ' . _ 
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Diverse Haftschmelzkleber auf Polyaciylattasis (genaue Zusammensetzungen werden in derTabelle 3 darge- 
stellt) werden mit eiaer Schichtdicke von 800 jim (ca. 800 g/m^) auf eine 60 jun dicke Polyesterfolie aufgetragen 
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und mit dem Exdmer-Laser mit einer Bestrahltmgszeit von 0,5 s behandelt Die Leistungsdichte des Laserstrah- 
lers betriigt 30 mW • cml Um die Wirksamkeit der UV-Vernetzung zu testen, wurden gleiche Muster der 
UV-Strahlung einer UV-Lampe Uvaspot 400 T {Leistung 500 W) 30 s lang ausgesetzt Der Abstand zwischen 
UV-Lampe und der bestrahlten Haftkleberschicht betnig 12 cm. Die ermittelten Werte der Kiebkraft und der 
Sdierfestigkeit wurden in derTabellc 4 zusanomengefaBt 

Abkttrzungsverzeichnis 

2-EHA - 2-Ethyihexylacrylat :^ 
BuA — Butylacrylat 
10 A — Isooctylacrylat 

AcS — AcrylsSure ' = 

MAcS — MethacrylsSure 

AcAm — Acrylamid 

2-HEA — 2-Hydroxyethylacrylat 

VA - Vinylacetat 

PAC — Phenyl-(l-acryloyloxy)-cydohexylketon 
AAP — o-Aoyloyloxyacetophenon 

ZLI 3331 — 4 (2-Acryioylethoxy)-phenyl-{2-hydroxy-2-propyI)-keton 
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Wie aus den in den TabeDea 1 und 3 dar:ge5telltea Werten hervorgeht, ist eine laserstrahleninitiiertc Vernet- 
zung bezQglich der Kohasion und Klebkraft der bestrahlten Haftschmelzkleberschichten bedeutend effirienter 
als mittels UV-Lampen initnerte Verhetzimg. Die mit Laserstrahlea initiierte Veraetzungsreaktion lauft rainde- es 
stens urn Faktor 100—500 schneQer als die konventionelle UV- VemeUung ab. Andere Vorteile der Laservemet* 
zung sind minimal auftretende Warmebelastung (keine IR-Anteile) der bestrahlten Muster zu sehea. 
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PatentansprQche 

U Verfahren zwr Vemetzimg von Haftsdimeizklebern in flScfaiger Verteilung mittels radikalischer Reaktion 
vcn eingebaaten photopolymerisatioasf^gen Gmppen mit Hilfe yon Ultraviolett-Strahlen im Bereich 
180—400 nm, dadurch gekenzLzeidmet, da5 die zur Vemetzungsreaktion erforderliche Energie durch 
moROchromatlsche StraUung eines Lasers zugefithrt wird. 

Z Verfahren nach Ansprudi 1, dadurch gekeanzeichnet, daB Haftschmelzkieber auf Act^latbasis dngesetzt 
werden* - . 

3. Verfahren nach AnsprOchen 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet* daB Haftsdimeizkleber mit emem Gehalt 
anphotopolymensationsffthigeOruppen enthaltenden Comonomereaeingesetzt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnct, daB der Gehalt an photopolymerisationsffihige 
Gruppen enthaltenden Comonomerec 0,05—20,0 Gew.-% betrfigt 

5* Verfahren nach AnsprQchen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet. daB die Haftschmelzkieber ISsemittelfrei 
sind. 

6. Verfahren nach Anspruchen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnct, daB zur Vemetzung ein Excimer-Laser 
eingesetztwird. 

7. Verfahren nach AnsprQchen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnct, daB zur Vemetzung em Festk5rper-Laser 
dngesetzt wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden Ansprttche, dadurch gekennzeichnct, daB die 
Haftschmelzkieber ein oder mehrere mit den Haftscfamelzklebem verbitgliche und die Wirksamkeit der 
Laserstrahlen nicht merklich beeinflussende Hilfsmittel enthalten. ... 

9. Verfahren nach Anspruch 8> dadurch gekennzeichnet^ daB die Hilfsmittel aus der Gruppe bestehend aus 
Tackifiern, Weichmachern, FUllstofFen, Mattierungsmittehi, Pigmenten und Farbstoff en ausgewShlt werden. 

10. Verfahren nach emem oder mehreren der vorangehenden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnct, daB der 
zur Vemetzung eingesetzte Laser-Strahl auf der Haftschmelzkleberflache eine Leistungsdichte von 
0^—350 mW/cm^ erzeugt 

1 1. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden Ansprilche^ dadurch gekennzeichnct, daB die 
mittels Laserstrahlen vemetzte Haftschmelzkleberschicht eine Dickc von 3—3000 pm aufweist 

12* Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Dauer der Laserbestrahlung im Bereich OjO\ bis 2 Seknnden liegt 

13. Verfahren nadi Anspruch 12; dadurch gekennzeichnct, daB die Dauer der Laserbestrahlung im Bereich 
von 0,01 bis 1 Sekunde liegt 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden Ansprfiche, dadurch gekennzeichnct, daB der 
zur Vernetzung eingesetzte LaserstraW in mindestens einer Riditung aufgespreizt ist 

15. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden AnsprOche, dadurdi gekennzeichnct, daB es 
kontinuierlich durchgefQhrt wird, 

16. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnct, daB zur 
Durchf Qhrung der Vemetzungsreaktion mehrere Laser eichzdtig oder nacheinander eingesetzt werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnct, daB die Laser dieselben oder verschicdene 
EmissionswellenlSngen aufweisen. 

18. Verfahren nach Anspruch i, dadurch gekennzeichnct, dafi die Laser-Bestrahlung d^ Haftschmelzkie7 
ber-Schichtunter AusschluBvonSauerstofferfoIgt . . , 

19. Verwendung der mittels Laserstrahlen vemetzteh Haftschmeizklebstoffe gein!&& einem oder mehreren 
derAnsprQchelbislTzurHersteUungvonselbstklebendenHochleistungsartikeln^ - 
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